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Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,02 mm 0.03mm Seite/Page 671 D=é'
”Steigung (VOI’I)“ ist normgerecht. Die ”Steigung (biS)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 499,500, 501, 502

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s
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Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Ho4 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at Lovend
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Shank face —
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmadglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. £
Image shows exemplary application possibility with similar tool. %
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0720.01.10 M
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M12 10 175 P06.0510.01.10 M AU70 Xseo X510 GT42 X510 xaee 3,2 24 013 108 98 6 PD06.0|PDO7.3 =
e 1 1 1 |
M4 10 20 P06.0720.01.10 M AU7S X800 X510 G742 X510 Xaee 3,2 2,2 012 125 101 6 PD06.0|PDO7.3 g
- -
Mi4 1,0 2,0 P06.0720.01.12M AUG X800 X510 GT42 X510 X400 3,2 27 009 125 117 6 PD06.0|PDO7.3
o i it Sl s
M16 15 275 P06.0815.01.11 M AU7T X800 X510 GT42 X510 x4e0 3,2 2,0 019 167 110 6 PD06.0|PDO73
ol —_ e e e
M6 20 30 P06.2530.01.11 M 6L17_L] X800 X510 G742 X510 xaee 3,2 19 025 178 111 6 PD06.0|PD07.3 g
| Bestellbeispiel / Order example: P06.0510.01.10 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
»
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
<
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. =
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. E
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Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren 8
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 677 =
£
More information about the multi-purpose thread milling tools and %
the thread size suitability can be found on page 677
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUGB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7U

